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(3) Regeleinrichtung mit einer Sensoren-Mehrzahl 

(g) Regeleinrichtung fur die Einstellung/Regelung des 
Quer- und/oder Langsprofiles mindestens eines Qualitats- 
merkmales beim PapierherstellungsprozeB mit einer 

1.1 Steuer-/RegeIeiorichtung zur Ansteuerung/Regelung 
mindestens eines Stellgliedes zur Beeinflussung des 
Quer- und/oder Langsprofiles des mindestens einen Qua- 
litatsmerkmales und 

1.2 mindestens einem Sensor, der ein erstes MeBsignal 
des Quer- und/oder Langsprofiles des Qualitatsmerkma- 
ies der produzierten Papierbahn innerhalb der Papierma- 
schine aufnimmt, das der Steuer-/Regeleinrichtung zuge- 
fuhrtwird, 

1.3 rnindestens einem weiteren Sensor zur Aufnahme ei- 
nes Weiteren MeSsignaies fOr die Steuer-/Regeleinrich- 
tung zur Ansteuerung/Regelung des mindestens einen 
Stellgliedes zur Beeinflussung des Ouer- und/oder Langs- 
profiles des mindestens einen Qualitatsmericmales, da- 
durch gekennzeichnet, daS das erste und das weitere(n} 
Me&signal(e) in der Steuer-/Regeleinrlchtung in ein 
LSngsr und Quersignatanteil aufgespalten werden. 
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Beschfeibung 

Die Erfindung betriflft eine Regeleinrichtung zur Hnstel- 
lung/Regelung eines Quer- uod oder Langsprofiles eines 
Qualitatsmeiianals beim PapierberstellungsprozeB gemaB 5 
dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. ein Verfahren zur 
Einstellung beim Papi&rherstellungspiozeB gemMB dem 
Oberbegriff des Anspruches 20. 

Bei den bislang zum Einsatz gelangten Regelungea eines 
Quer- und/oder I^gspibfils eines Qualitatsmeikmales beim 10 
Paineifaersteliungsprozefi wuide beispielsweise das ¥1^- 
chengewicht als Quali^meikmal geregelt. Hieizu wuide 
das FlScbengewicht der laufenden P^erbahn im Bereich 
der Papiennaschine durch einen beispielsweise traversieren- 
den Sensor gemessen und diese MeBgroBe in die Steuer/ 15 
Regler-Einrichtung zur Querpiofilregelung eingelesen. Die 
Steuer/Regler-Einrichtung hat dann aufgrund eines Regel- 
programmes Stellglieder zur Beeinflussung des Hachenge- 
wichtsqueiprofils angesteuert Eine derartige Steuer/Regler- 
Einrichmng sowie ein Verfahien zur Regelung des Flachen- 20 
gewichtes- und Faser-Orientierungsquerpro^ ist aus der 
DE42 39 845 bekannt, deren Ofifenbarungsgehalt hiermit 
vollumfanglich in diese Anmeldung einbezogen wird. Im 
Stand der Technik gem. D£42 39 S45 ist voigeseben, den 
Stoffauflauf zumindest teifweise sektional auszubilden und 25 
die Papierstoffsuspension in den einzelnen Sektionen duich 
Zuspeisung von beispielsweise VerdUnnungswasser in Kon- 
sistenz und Fas^rientierung zu beeinflussen, um so das 
Rachengewichtsquerprofii zu regeln. Sektionale Stofifauf- 
laufe sind aus dem deutschen Patent DE 40 19 593 oder der 30 
Patentamneldung DE-A-43 16 054 bekannt, deren Ofifenba- 
rungsgehalt hiermit vollumfanglich in diese Anmeldungen 
einbezogen wird 

Die erzielbare Querprofilgute des Qualitatsmerkmals, in 
vorliegendem Beispiel des HSchengewichtes, mit einer der- 35 
artigen Querprofilregelung war insbesondere durch die wah-* 
rend des Papierherstellungsprozesses auftietenden Schwan- 
kungen in dem Langsprofil des QualitStsmieikmales der Pa- 
pieibahn limitiert Hauptursache fur die L^gsschwaDkun- 
gen, wenn das Flacbengewichtsqueiprofil benrachtet wird, 40 
sind Konsistenzschwankungen im StofifstrahL 

Wild zur Aufoahme des MeBsignals betreffend das Quali- 
tatsmerkmal der Papierbahn ein traversierender punktuell 
arbeitender Sensor wie im Stand der Technik gerrt der 
DE 42 39 845 eingesetzt, so kann mit einer derartigen MeB- 45 
einrichtung das Querprofil des Quali^smerfcmals nicht ex- 
akt ermittelt werden, vielmehr ist es nur moglich, ein aus 
Quer- und Langsprofilanteilen zusammengesetztes Signal 
zu bestimmen. Dies resultiert aus der Geschwindigkeit, mit 
der die Papierbahn durch die Papiermascbine lauft Derar- 50 
tige Geschwindigkeiten liegen in der Regel bei Werten gro- 
Ber als 1000 m/min. 

Dieses aus Quer- und Langsanteilen gemischte Signal 
kann fiir die Regeleinrichtung zur Steueiung^egelung ver- 
wendet wer(3en, wenn man es als Ober einen gewissen 55 
Langsabschnitt der Papierbahn "gemitteltes** Querprofilsi- 
gnal ansieht 

Eine derartige Mitteluiig Ciber einen gewissen Papierab- 
schnitt fiihrt aber zu einem stark verrauschten Querprofil- 
meBsignaL Aus diesem verrauschten QuerprofilmeBsignal 60 
wird mittels von Filtem ein Ist-Querprofid extrahiert, das zur 
Regelung verwendet wird. Die starke Filterung des Quer- 
profilmeBsignales hat zur Folge, daB Regeleingriffe der 
Querprofilregelung nur selten erf olgen kormen oder aber mit 
zu geringer Amplitude. So erfolgen Regeleingriffe nach 65 
dem Stand der Technik erst mit einem sehr groBen Zeitver- 
satz zur MessuDg, beispielsweise erst SMin. nach Auf- 
nahme des MeBsignales. Bd Geschwindigkdten von 
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1500 m/min oder mehr bedeutet das, daB die Papierbahn be- 
reits einen Weg von 7500 m zuriickgelegt hat, bevor ein Re- 
geleingriff erfolgt Probleme, die sich hieraus ergeben, sind 
beispielsweise darin zu seben, daB das Einschwingverhalten 
der Regelung stark verlangsamt ist und das erreichbare 
Querprofil durch den zufaUigen Anteil aufgrund der Langs- 
schwankungen im Querprofil limitiert ist. 

Weiterfain ist aus der deutschen Offenlegungsschrift DB- 
OS 20 19 975 eine Vorrichtung zur Dickenmessung von 
Bahn-, Bogen-, Blechmaterial oder deigleidien, bei der 
zwei Sensoren zum Einsatz gelangen, bekannt Einer dieser 
Sensoren ist ein stationarer Dickenmesser zum Messen der 
Dicke einer laufenden Materialbahn in der Bewegungsrich- 
tung, der andere Sensor ist ein beweglicher Dickermiessei; 
der in seitlicher Richtung einer laufenden Materialbahn be- . 
wegt wird, um dadurch ihre Dicke zu messen, wobei die tat- 
sachliche Dicke entlang der.seitlichen Richtung da: laufen- 
den Materialbahn durch Verarbeitung der von dem als sta- 
tionarer Dickenmesser ausgebildeten Sensor und von dem 
als beweglichen Dickenmesser. ausgebildeten Sensor ge- 
messenen Dicken der laufenden Materialbahn erbalten wird. 

Aus der PCT-Offenlegungsschrift WO 95/15492 A ist ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Untersuchung eines 
Querprofils einer kontinuierlich erzeugten Materialbahn be- 
kannt Das Verfahren offenbart eine Querprofilregelung mit 
dner Regeleinrichtung, der eingangsseitig eine Regelabwei- 
chung zwischen einem vorgegebenen SoUprofil und dem ge- 
messenen Profil der Materialbahn zugefOhrt wird und die 
ausgangsseitig in Abhangigkeit von der Regelabweichung 
eine vorgegebene Anzahl von Stellgliedem zum Einstellen 
des Profils der Materialbahn betatigt, wobei in einer Re- 
cheheinrichtuhg in Abhangigkeit von dem gemessenen Pro- 
fil und einem mathematischen Modell der Regelstrecke das 
optimal erreichbare Profil berechnet und fur einen Vergleich 
mit dem gemessenen Profil zur Verfugung gestellt wird. Die 
offenbarte Vorrichtung dient zur Durchfuhrung. des erfin- 
dungsgen^en Verfahrens und ist durch eine \^elzahl von 
Stellgliedm zum Einstellen des Profils der Materialbahn 
gekennzeichnet 

Femer offenbart die deutsche Offenlegungsschrift DE-OS 
18 07 599 ein Verfahren und eine Knrichtung zur Bestim- 
mung von Eigenschaften sich bewegender Bahnen. Dabei 
ist verfahrensmaBig ein einziger Sensor vorbanden, der 
rechtwinklig zu den Kanten der sich bewegenden Bahn ab- 
tastet und der eine GroBe erzeugt, die die Funktion der Ei- 
genschafl in Querbearbeitungsrichtung und in Bearbei- 
tungsrichtung anzeigt, wobei die Funktion in Bearbeitungs- 
richtung aus der GroBe eliminiert wird, damit eine Anzeige 
nur der Funktion in Querbearbeitungsrichtung erfaalten 
wird. Die dazugehorige Einrichtung dimt zur Durchfiihrung 
des offenbarten Verfahrens. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Regeleinrichtung an- 
zugeben, mit derca Hilfe die genannten Nachteile gemSB 
dem Stand der Ibchnik tiberwunden w^xien kdnnen sowie 
dn entsprechendes Verfahren hi^u. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch eine Regelein- 
richtung gemaB Ansprucb 1 und ein Verfahren gemaB An- 
spruch 20 gelost 

. Durch die Verwendung von mehr als einem Sensor , zur 
Regelung des Quer- und/oder Langsprofiles eines Qualitats- 
merkmales, beispielsweise des Hachengewichtes im Papier- 
herstellungsprozeB zur gleichen Zeit ist es moglich, das 
Querprofil aus den verrauschten Profildaten schneller zu er- 
mitteln. Die Querprofilregelung kann dann haufiger eingrei- 
fen und schneller auf Profilschwankungen reagieren. Als 
weiterer Vorteil kommt hinzu, daB das Einschwingveriialten 
der Regelung wesentlich vetkQrzt wird, was insbesondere 
nach dnem Sortenwechsel oder nach ProzeBst5rungen von 
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eDtscbeidendem Vorteil isL Selbstveistandlich konnea auch Die PapierstofQconsistenz kano entweder in der gemeinsa> 

mehr als zwei Sensoren in einer Docb aufweDdiger ausgebil- men Zufuhrung zum Stoffauflauf oder aber in deb einzelnen 

deten Regelungsvomchtung eingesetzt werden. Zufiihrleitungen gemessen wetden. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung und dem erfin- Allemativ bierzu bietet sicb in einer weitergebildeten 

dimgsgemaBen Verfahrwi konnen die Quer- und/cxier 5 Ausfiihrungsfonn an, als weiteres Mefisignal das eines wei- 

Langspiofile der unterschiedlichsten Qualitatsmerkmale teren Sensors, dei in NaBteil der Papiermaschine angeord- 

beiin Papierherstellungsprozefi geregelt werden. net ist, zu verwenden. Ein solcher Sensor kann die Suspen- 

So ist die.Regelung des Quer- und/odei Langsprofiles fol- sionsbohe auf dem Sieb der Papiermaschine, das dem Stoff- 

gender Qualitatsmerkmale im PapieriierstellungsprozeB auflauf folgt, imd datait wiederum die PapierstoSkonsistenz 

ohne Bescbrankung bierauf moglicb: 10 mess^i. Ein derardger Sensor kann aucb zusatzlicb zu ei- 

nem in den Zufuhrleitungen angeordneten PapierstoSkonsi- 

- der Formation der Papierbabn; stuizsensor VQigeseben sein. 

- der Dicke d^ laufenden Papi^ahn; Als besonderer \brteil der Messung im NaBteil der Pa- 

- der Feucbte und Opazitat der laufenden P^ieibabn; {aermaschine bzw. der Papierstoffkonastenzbestinunung im 
der Raubigkeit und der mechanischen Blatteigen- 15 Stoffauflauf selbst ist anzuseben, dafi mit dner derartigen 

' scbaftenderPapierbabn, wiebeisp4elsweisederE-Mo- Anordnung eine sehr schnelle Regelung erreicht werden 

dul oder das ReiBlangenverhaltnis. kann, da Abweichungen im Stoffauflauf durch einen derart 

angeordneten Sensor schneller als bislang ermittelt werden 

Besonders bevorzugt ist die Regelung des Quer- und/oder und dazu fuhren, daB die Regelung eingreift Mit anderen 

Langsprofiles des Flachengewichtes und der Faserorientie- 20 Worten bedeutet dies, daB eine derartige Anordnung eine 

rung einer Papierbahn. Als Stellglied fiir das Rachenge- kiirzere Ibtzeit aufweist und eine kiirzere Regelstrecke. 

wicbtsquerprofil oder das Querprofil der Faserorieutierung In einer besonders kostengiinstigen und einfachen Aus- 

wird in einer besonders. voiteilbaften Ausfiihrungsfonn ein fuhrungsform kann vprgeseben sein, daB als weiterer Sensor 

stofifdicbtegeregelter Stoffauflauf verwendet ein auBerhalb des Stoffauflaufes angeordneter Sensor voige- 

£in derartiger Stoffauflauf ist sektioniert, wobei die Pa- 25 seben ist, der baugleich mit dem ersten Sensor sein kann. 

pierstoffeuspensionskonsistenz und Faserorienderung in PdnzipieUsind zwei besonders vorteilbafteAusfilbrungs- 

den dnzelnen Sektionen beeinflufit werden kana Dies ist variantenbetfeffend die MehrzaU der Sensoren yorgeseben. 

beispielsweise dadurcb m5glicb, daB vorgeseben ist, im Be- In der einen der beiden AusfQbrungsformen traversieren 

reicb der Zufubrleitungen zu den jeweiligen Sekdonen Ver- beide Sensoren mit einem gewissen Zeitversatz, d. b., daB 

diinnungsleitungen anzuordnen, die in die Zufubrleitungen 30 sicb die Sensoren zur gleicben Zeit an unterschiedlicben Or- 

munden und mit je einem SteUventil ausgerustet sind. t}ber ten auf der Papieibabn befinden und ein MeBsignal aufheb- 

die VerdiinnungsleituDgen kann dann sowohl die Konsistenz men. 

aferaSicb die Faserorientierung in den einzelnen Sektionen In einer vereinfachlen Ausfiihrungsfonn kann vorgeseben 

beeinfluBt werden. Derartige Stoffauflaufe sind in den zuvor sein, daB der eine der beiden Sensoren punktuell fixiert 

erwahnten Druckschriftos D£ 40 19 593 bzw. 35 bleibt, wahrend sicb der andere der Sensoren iiber die Pa- 

DE 43 16 054 offenbart pierbahn binwegbewegt 

Als Stellglied fur die Langsprofilregelung ist in einer Neben der Vorrichtung stellt die Erfindung aucb ein Ver- 

Ausfubrungsfonn der Erfindung vorgeseben, ein Stellventil« fabren zur Einstellung/Regelung eines Quer- und/oder 

das im gemeinsamen Zulauf zUm Stoffauflauf oder aber im Lingsprofils eines Qualitatsmerkmales bei der Papierfaer- 

gemeinsamen RQcklauf angeordnet ist, vorzus^en. 40 stellung zur VerfQgung, das sicb gen^ der Erfindung da- 

Besonders vorteilbaft ist es, wenn die mindestens zwei durcb auszeicbnet, daB zusatzlicb zu einem ersten MeBsi- 

MeBsignale der zwei MeBsensoren einoc Recbnereinricb- gnal betrefifend das Quer- und/oder L9ngsprofil dues Quali- 

tung zugefiibrt werden. MSttels der Rechnerdnricbtung kon- tatsmerkmales ein weiteres MeBsignal aufgenommen wird. 

nen die MeBsignale, von denen mindestens eines ein MeBsi- Weiterbildungen des Verf ahrens sind Gegenstand der sicb 

gnal ist, das sowohl einen Quer- als auch einen Langsprofil- 45 daran anschlieBenden Unteranspriiche. 

anteil enthalt, derart bearbeitet werden, daB ein Querprofil- Die Erfindung soil nunmehr anhand von Ausfuhningsbei- 

anleil und ein Langsprofilanteil sowie ein Restanteil der die spielen und den Zeichnungen naher erlautert werden. 

zufalligen Slorungen beschreibt, aus den aufgenommenen Es zeigen 

MeBsignalen extrahiert werden. Das sicb bieraus ergebende Fig. 1, lA und IC eine Papiermaschine mit der erfin- 

Steuersignal fur den Langsanteil wird einem Regler fur die 50 dungsgemaBen Regeleinricbtung und zwei traversierenden 

Langsprofilregelung zugefiibrt und das Signal fur den Quer- Sensoren; 

anteil einem Querprofilreglen Der Quer- bzw. Langsprofil- Fig. IB einen stofifdichtegeregelten Stoffauflauf einer Pa- 

i regler spricbt dann wiederum entsprecbend seinem Rege- pi^mascbine imd zwei traversierendn Sensoren der erfin- 

j lungsalgoritbmusdiejeweiligenStellgliederan.'^ebereits dungsgezx^en Regeleinricbtung; 

] oben erwShnt, ist im Falle der Regelung des Flachenge- 55 Fig. 2 eine P^ierbabn, auf der der Weg von zwei traver- 

wichtsquer- und/oder -langsprofils in einer vorteilbaften sierenden MeBsensoren fiber die Papierbabn dargestellt ist 

Ausflibrungsform voigesehen, einen stoffdichtegeregelten und 

Stoffauflauf zu verwenden, wohingegen als Stellglied fur Fig. 3 eiue. Papiermaschine mit der erfindungsgemaBen 

das Langsprofil ein im gemdnsamen StofFzulauf bzw. im Regeleinricbtung und einem Sensor im Stoffauflauf. 

Ablauf angeordnetes SteUventil, das durch den Langsprofil- 60 Fig. 1 zeigt eine an einer Papiermaschine 1 angebrachte 

" regler angesprochen wird, vorgeseben sein kann. Regeleinricbtung zur Einstellung/Regelung des Quer- und/ 

In- einer besonders Ausfiihrungsfonn der Erfindung ist oder Langsprofiles eines Qualitatsmerkmales bam Papier- 

vorgesehen, daB ein Sensor zur Aufhahme eines sich aus ei- berstellungsprozeB gemaB der Erfindung. Die Einstellung/ 

nem Flachengewichtsquer- und -langsprofilanteiles zusam- Regelung gemaB der Erfindung soli beispielhaft nachfol- 

mensetzenden MeBsignales ein traversierender Sensor ist, 65 gend anhand des Flach^gewichtslangs- und/oder -querpro- 

der im Bereich der Papiermaschine angeordnet ist. Als wei- files dner Papierbabn bescbrieben werden, ohne daB dies als 

teres MeBsignal entbaltend nur einen Langsprofilanteil wird Bescbrankung in bezug auf die allgemeine Idee der Erfin- 

die Papierstoffkonsistenz im Stoffauflauf selbst bestimmt dung auf gefaBt werden soil. 
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Die allgemeine Idee der Erfiadung ist darin 2ai sehen, daB 
mindestens zwei MeBsignale fiir das Profil eioes Qualitats- 
merkmales bdm Pspierherstellungsprozefi aufgenommen 
werden. 

Bei laufender Papierbahn und traversierendem Sensor 5 
setzt sich das MeBsignal des Qualit^tsmerkmalsprofiles aus 
einem Queiprofilanteil einem Langsprofilanteil und einem 
Zufalls- Oder Restanteil zusammen; bei feststehendem bzw. 
Srdich fixierten Sensor nur aus einem LSngspzofilanteiL Als 
Qualitatsmerkmale, die zur Regelung eines Papierfaeistel- 10 
lungsprozesses herangezogen werden kdnnen, kommen au- 
Ber dem Fiachengewichtsprofil in Bettachtdie Faserorien- 
tierung, R>rmation, Asche, Dicke, Feuchte, Opazitat, Rau- 
higkeit der Papierbahn oder aucb die mecbaniscben Blattei- 
genscbaften, wie beispielsweise der E-ModuL 15 

Als Stellglied kann bei einer Regelung, die als MeBsignal 
das Flachengewicbtslangs- und/oder -querprofil oder die Fa- 
serorientierung verwendet, beispielsweise fiir den Querpro- 
filanteil ein sddionierter Stoffauflauf und fur den Langsan- 
teil ein in der Stoffauflaufzufubdeitung angeordnetes Regel- 20 
ventil zum Einsatz gelangen. 

Fiir eine derartige Anordnung ist von der Papiermascbine 
der Sto£fauflauf 2 und der Anfangsabschnitt der Papieibahn 
3, die auf einem Sieb zur Entwasserung ISuft, daigestellt 
Der Stof^uflauf 2 um£aBt eine gemeinsame Zufiibrldtung 25 

10 fOr die zuzufOhrrade Papierstoffsuspension, die ^cb in 
einzelne Zufiibdeitungen 11 zu den jeweiligen Sektionen 
des Stoflfauflaufes 2 aufteilt Die einzelnen Zufiihrleitungen 

11 miinden in einen Tuibulenzerzeuger 12, an den sich die 
Diise 13 des Stoffauflaufes anschlieBt, aus dem die Papier- 
stoffsuspension heraustritt und auf ein Sieb gelangt, auf dem 
die Papierbahn 3 gebildel wird. 

Die Geschwindigkeitsdifferenz von aufb^efifendem Stoff- 
strahl und sich bewegendem Sieb ist mitbestimmend fur die 
Faserorienderung in der laufenden Papierbahn. Liegt eine 
Geschwindigkeitsdifferenz vor, so ergibt sich eine bevor- 
zugte Qrientierung der Fasem in Mascbinenlau&icbtung der 
Papied>ahn. Bei Bxistenz von Querstromen und keinen Ge^ 
scbwindigkeitsdifferenzen zwiscben aufbreffendem Stoff- 
strahl und Sieb konnen aufgrUnd von Queigeschwindlig- 
keitskomponenten FaserorientierungeD im Blatt hergestellt 
werden, die urn einen Winkel a von der Maschinenlaufrich- 
tung abweichen. Mit Hilfe der vorliegenden Regeleinricb- 
tung ist es aufgrund obi gen Zusammenhangs moglich, durch 
entsprechoide Ansteuerung eines sektionierten Stoffauflau- 
fes - wie nacbfolgend beschrieben - als Stellglied fur das 
Querprofil die Faserorienderung neben dem Flachengewicbt 
als Qualit^tsmeikmal im Papierberstellungsprozefi zu le- 
gehi. 

In jede der einzelnen Zufuhrleitungen 11 des Stoffauflau- 
fes mundet eine Verdunnungsmittelzufuhrleitung 15, in die 
je ein SteHventil 17 dngebracht ist In Fig. 1 sind die Steil- 
ventile nur fur die ersten zwei Verdiinnungsmittelzufuhrlei- 
tungen 15 des Stoftoflaufes dargestellL SelbstverstSndlich 
ist dne analoge Anordnung aucb ftir die anderen Leitungen» 
obwohl picbt daigestellt, vorgeseben. t)ber die VerdUn- 
nungsmittelzufubrleitungen 15 konnen in die einzehien Sek- 
tionen des Stofifauflaufes Verdiinnungsmittel, beispielsweise 
Verdiinnungswasser oder aber auch verdiinnte Papierstoff- 
suspension, eingefiihrt werden, so daB in den einzelnen Sek- 
tionen des Stoffauflaufes sowohl die Konsistenz als auch die 
Faserorientiening geandert werden kanh. Diese Andeningen 
wiederum beeinflussen bdspielsweise das Racbengewichts- 
queiprofil der Papieibahn, die durch Aufbiingen der Stoff- 
suspension auf das nachfolgende Sieb gebildet wild. Mit 
Hilfe eines sektionierten, stoffdichtegeregelten Stoffauflau- 
fes ist es somit moglich, das Flachengewichtsquexprofll wie 
aucb die Faserorientieiung gezielt einzusteUen. Eine Steue- 
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rung geschiebt durch entsprechendes Offnen und SchlieBen 
des SteUgliedes in Form des Stellventiles 17 fur jede ein- 
zehie Zufuhrieitung. Die Betaligung des Stellventiles 17 er- 
folgt durch einen Steuerinipuls des Reglers 19, der wie- 
derum von einem Steuerrechner 20 angesprochen wird. 

Die Aufgabe des Steuenechners wird in nachfolgendem 
Abschnitl naher beschrieben. GemaB der Erfindung ist vor- 
gesebCT, dafi mindestens zwei Sensoren MeBsignale zur Br- 
mittlung des F^chengewichtsquer- und/oder >lSngsprofiles 
aufhehmen. In der daigestellten AusfUhrungsform sind 
diese beiden Sensoren in der Art zweira- punktformiger 
MeBstellM 30 bzw. 31 ausgefiihrt, die oberhalb der P^er- 
bahn auf einer MeBbrucke angeordnet sind Die Sensoren 
konnen quer zur Laufrichtung der Papierbahn auf der MeB- 
brucke 32 iiber diese hinwegbewegt werden imd nehmen da- 
bei punktueU das Querprofil der laufenden P^erbahn 3 auf. 
Als MeBsignal ezgibt sich dann aber aufgrund der laufenden 
Papierbahn iiber der Zeit kein reines Querprofil sondem ein 
Profil, das sich aus einem Quer- und einem Langsprofilanteil 
zusammensetzt, wie in Fig. 2 dargestellL Betreffend die 
Querbewegung zweier traversierender Sensoren sind eine 
N^eLzahl von Moglichkeiten denkbac So konnen die beiden 
punktfSirmigen Sensoren 30 bzw. 31 in gewissdn Abstand 
voneinander in gleicber Richtung iiber die Papierbahn bin- 
wegbewegen oder aber genau so zeidicb synchronisiert s^, 
daB sie sich gegeneinander bewegen. 

Angetrieben werden k5nnen die MeBsensoren beispiels- 
weise iiber Elektromotoren 33, 34. Die von den MeBsenso- 
ren aufgenommenen Werte werden iiber MeBleitungen 35, 
30 36 an die Steuerrecheneinbeit 20 ubermittelt In der Steuer- 
rechnereinheit werden die MeBsignale der mindestens zwei 
Sensoren 30 bzw. 31 derart bearbeitet, daB aus den Signalen 
die Querprofilanteile bzw. Langsprofilanteile extrahiert wer- 
den, bis auf einen RestanteiL Die so ermittelten Quer- bzw. 
35 Langsprofilanteile werden mit den jeweiligen SoUprofilda- 
ten veiglichen und dann die jeweiligen Regler fiir den Quer- 
bzw. l^gsprofilanteil iiber die Reglerleitungen 37, 38 an- 
gesprochen, Regler 19 steuert zur Querprofileinstellung die 
dnzeben Stellventile 17 der jeweiligen Sektionen des Stoff- 
40 auflaufes an. Hierzu fuhren vom Regler 19 zu den jeweili- 
gen Stellventilen einzelne Steuerleitungen 39. Betreffend 
das Verfahren zur Beeinflussung des Rachengewichts- und 
Faserorientierungsquerprofils mittels eines stoffdichtegere- 
gelten Stoffauflaufes wird auf das deutsche Patent 
45 DE4019 593 verwiesen, dessen Offenbarungsgehalt hier- 
mit voliiimfanglich miteinbezogen wird. 

Der Regler 40 zur Langsprofihegelung steuert iiber die 
Steuerleitung 42 das SteUventil 44 an. Das SteHventil 44 ist 
in der vorliegenden Ausfiihrungsform in der gemeinsamen 
50 Zufuhrleitung 10 eingangsseitig angeordnetjind dient der 
Regelung der Papierstoff-Suspensionsmenge im gemeinsa- 
men Zulauf , womit das Langsprofil bednfluBt werden kann, 
da Langspiofiilschwankungen des Rachengewichts- oder 
aiich des Faseroii«atierungsproflles die Folge von Konsi- 
55 stenzschwankungen im Stoffauflauf sind. 

In der in Fig. lA und IB daigestellten Ausfubrungsfonn 
ist fiir jede Sektion in der Zufuhiidtung U ein Ventil 44 zur 
Regelung der Gesamtinenge der Stoffsuspension in dieser 
Sektion vorgesehen. Der dem Ventil zugeordnete SteUan- 
60 trieb wird iiber Steuerleitungen 42 durch den Regler zur 
Langsprofilregelung 40 angesteuert 

Die Stoffdichte in einer Zufiihrleitung wird durch das 
Ventil 17 in der Verdiinnungsmittelzufuhrleitung 15 der je- 
weiligen Sektion dngestellt Durch das Zusammenfuhren 
65 des Hauptsuspensionsstromes mit der Konzentration Q in 
der Zufuhrleitung 11 mit einem Veidunnungsstrom iiber die 
Verdiinnungsmittelzufuhrleitung 15, der im allgemeinen 
dne niedrigere Konzentration Q als der Hauptsuspensions- 
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Strom in der jeweiligen Zufuhrleitung 11 vor dex Einspdse- 
stelle aufweist, ergibt sich eine Stoffeuspensionsdichte Cges 
= ai • ci-faj • cj in der jeweiligen Sektion. Hierbei sind ai; 
aj die Anteile der Teilstrome an dem jeweiligen Gesamtsek- 
tionsstrom. Vorzugsweise hat der Hauptsuspensibnsstrom 5 
einen Mengenanteil von 85%, also ai = 0,85 und der Verdun- 
nungsmittelstrom einen Anteil von 15%, also aj = 0,15. In 
Fig, IB ist dn stoffdichtegeregelter Stoffauflauf in einer Pa- 
|riermaschine im Schnitt fiir eine Sektiori, wie er vom Auf- 
ban aus der D£ 42 39 845, deien Offenbarungsgehalt bier- 10 
mit voUiunfanglich eingescUossen wird, bereits bekanntge- 
woiden ist, dargestellt Gleiche Bauteile wie in Fig. lA sind 
mit gleichen Bezugszififem gekennzeichnet Deutlich zu se- 
hen das Ventil 44 in der Zufuhrleitung sowie Ventil 17 in der 
Verdunnungsmitlelzufuhrleitung 15. 15 

In Fig. IC ist eine weitere Variante dargesteUt, bei der die 
Ventile 44 in den Zufuhrleitungen 11 vor der Einspeisestelle 
70 des Verdiinnungsmediums angeordnet sind. 

Wiederum werden die Ventile 17 in den Verdunnungsmit- 
telzufuhrleitungen 15 Uber Leitungen 39 von dem Regler ftir 20 
das Querprofil 19 angesteuert, wahrend die Ventile 44 in den 
einzelnen Zufuhrleitungen 11 durch den Regler lOr das 
Langsprofil 40 angesteuert werden. 

In Fig. 2 ist dargesteUt, welche Punkte der Papierbabn bei 
quer zur Lau&ichtung der Pa^ierbahn traversierenden punk- 25 
tuellen Mefistellen aufgenommen werden. Fig. 2 zeigt die in 
der dngezeichneten Pfeilrichtung laufende Papierbahn 3. 
Die auf der Papierbahn dngezeichnete durchgezogene linie 
50 zeigt die Punkte an, die bei einer vorgegebenen Bahnge- 
schwindigkeit von einem der beiden traversierenden MeB- 30 
sensoren bei vorgegebener Geschwindigkeit, mit der sich 
dieser Sensor quer zur laufenden Papierbahn bewegt, abge- 
taslet werden, Wie dieser Abbildung zu entnehmen ist, wird 
bei einer laufenden Papierbahn nicht das Rachengewichts- 
querprofil als MeBgrofie aufgenommen, sondem eine Mi- 35 
schung aus Flachengewichtsquer- und -langsprofiL Bei auf- 
tretenden Langsprofilschwankungen fiihrt dies dazu, dafi 
das Rachengewichtsquetprofil nur als eine Art Mittelwert 
• uber eine gewisse Vorscbubstrecke, die hier mit U bezeich- 
net ist, gemessen werden kann. Bei auftretenden Langs- 40 
schwahkungen ergibt sich dann ein verrauschtes QuerprofiL 
Das Rauschen dieses Rofils kann vermindert werden, wenn 
ein zweiter punktudler Sensor gegenlaufig zum ersten Sen- 
sor traversiert Es ergibt sich dann die strichpunktiert einge- 
zeichnete zweite Bahn 52 der MeBpunkte fur diesen zweiten 45 
Sensor 3L Wie aus der Zeichnung ersichtlich, wird der Ab- 
stand zweier MeBpunkte der Papierbahni wenn beide Senso- . 
ren gegenlaufig traversieren, gegenuber der Aufhahme mit 
nur einem Sensor halbiert. Diese Sttecke ist in Fig. 2 mit lb 
bezeichneL Es gilt It = 04 • 50 

Selbstverstandlich ist es moglich, noch mehr als zwei 
Sensoren zur Bmittlung des aktuellen Rachengewichts- 
quei^ und/oder -langsprofiles einzusetzen und somit die 
Aufldsung noch weiter zu eifa5heiL 

Aber beieits die Verwendung von zwei anstelle von ei- 55 
nem Sensor bewirkt, daB stellvertretend fUr ein Qualitats- 
merkmal beim PapiexherstellungsprozeB das Rachenge- 
wichtsquer- und/oder -langsprofil wesentlich genauer als 
bislang aufgenommen werden kann. Dariiber hinaus ermog- 
licht es diese Anordnung, durch Aufspaltung in einen Quer- 60 
und Langsprofilanteil, beispielsweise mil Hilfe eines Diflfe- 
r^izsignales auf die Langsschwankungen zurUckzuschlie- 
Ben und damit die Racbengewichtsquerprofilmessung von 
diesra Langsschwankungen zu bereinigen. Das Querprofil 
ist somit nicht nur schneller sondem wesentlich rauscharmer 65 
zu ermitteln, und die Querprofilregelung kann baufiger und 
auch mit groBerer Amplitude als nach dem Stand der Ibch- 
nik eingreifen. Damit kann auf Profilschwankungen schnel- 
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ler als bislang reagiert werden, und eine feinere Regelung ist 
moglich. Auch die Einschwingzeit der Regelung nach Sor- 
tenwechsel oder andexen St5rungen wird wesentlich be- 
schleunigt 

Neben der dargestellten Ausfuhrungsform mit zwei tra- 
versierenden Sensoren ist es auch moglich, anstelle von 
zwei unabhangigen Rachengewichtsquer- und/oder -langs- 
profilmessungen beispielsweise nm eine Rachengewichts- 
quer- und/oder -langsprofilmessung vorzunehmen und d.ne 
weitere MefigroBe bei der PapierfaersteUung zu ennitteln,' 
um so die Langsschwankungra beim Papierfaerstellungspro- 
zeB beeinllussen bzw. beriScksichtigeii zukdnnen. 

Eine M5glichkeit ist es z. B., die Konsistenz der Papier- 
stoffsuspension als weitere unabhangige MefigroBe zu er- 
mitteln. Dies kann beispielsweise im gemeinsamen Zulauf 
zum StofTaufiauf erfolgen oder aber in den einzelnen Zu- 
fuhrleitungen zum Stoffauflauf selbst. 

Eine derartige Anordnung an einem Stoffauflauf zeigt 
Fig. . 3. Wie in Fig. 1 ist eine Papiermaschine mit einem 
sloffdichtegeregelten, sektionierten Stoffauflauf 2 darge- 
steUt AnsteUe der beiden traversierenden Sensoren umfaBt 
die Anordnung gemafi Fig. 3 nur einen traversierenden Sen- 
sor 130, der ein gemiscbtes Quer- und Langsprofil der lau- 
fenden Papierbahn 3 aufoimmt imd dieses MeBsignal tiber 
die MeBleitung 135 dem Steuerrechner 20 zuleitet D^ sek- 
tionierte Stoffauflauf ist, wie bei Fig. 1 beschrieben, auifge- 
baut tind umfaBt eine gemeinsame Zufuhrleitung 10 mit ei- 
ner EinlaBseite 111 und einer AuslaBseite 112 sowie einzel- 
nen Zufuhrleitungen 11 zu den jeweiligen Sektionen des 
Stoffauflaufs, wobei jeder einzelnen Zufuhrleitung eine Ver- 
bindungsmittelzufuhrleitung 15 mit den jeweiligen Stell- 
gliedem 17 zugeordnet ist Die Querprofilregelung erfolgt 
mittels des Reglers 19, wie unter Fig. 1 beschrieben. Abwei- 
chend von Fig. 1 wird als zweite MefigroBe die Papierstoff- 
konsistenz mittels eines Sensors 100 bestimmt, der in vorlie* 
gendem Beispiel eingangsseitig der gemeinsamen Zufuhr- 
leitung angeordnet ist Die mittels des Sensors 100 be- 
stimmte Papierstoffkonsistenz wird iiber die Leitung 113 
dem Steuerrechner 20 zugefiihrt. Bei diesem Signal handelt 
es sich, wie bereits zuvor dargesteUt, um ein reines Langs- 
profilsignal des Qualitatsmerkmales, in vorUegendem Bei- 
spiel also des Rachengewichtes, so dafi in der Steuerrechen- 
einheit ledigUch das Signal, das von dem traversierenden 
MeBsensoi* 130 herriihrt, in einen Quer- und einen Langsan- 
teil mit Hilfe des zweiten MeBsignales des Papierstoffkonsi- 
stenzsensors zerlegt werden muB. Der Langssignalanteil 
wird wie in Fig. 1 uber die Leitung 37 dem Regler 40 fur den 
LangsanteU zugefiihrt, der wie in Fig. 1 ein in der Zufuhrlei- 
tung angeordnetes SteUventU 44 anspricbt Selbstverstand- 
lich sind auch fiir diesen Stoffauflauf Anordnungen wie in 
Fig, lA, IB und IC dargesteUt denkbar. 

Der VorteU einer Au&ahme eines Signales in der gemein- 
samen Zufuhrleitung oder ab«r auch an beliebiger SteUe in 
der NaBpartie liegt darin, daB wesentlich schnellere Regel- 
eingriffe mdglich sind. 

SelbstverstandUch ist es auch moglich, ansteUe der ge- 
nauen Messung der Papierstoffkonsistenz im Stoffauflauf 
andere fur den Pa^ierhersteUungsprozeB charakteristischen 
Qualitatsmerkmale aufzunehmen bzw. diese zusatzlich zum 
Flachengewichtsquer- und/oder -langsprofil zu bestimmen. 
BezugUch der betreffenden Qualitatsmerianale wird auf die 
eingangs gemachten Ausfuhrungen verwiesen. 

Mit aU den aufgezeigten Ausfiihrungsformen ist es ge- 
genuber dem Stand der Technik moglich, wesentUch bessere 
Ergebnisse bd der Regelung des Stoffauflauf es einer Papier- 
bahn zu erhalten und danoit die insgesamt mit dieser Vor- 
richtung eizielbare Papieiqualitat zu verbessem. 
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Patentanspriicbe 

1. Regeldnrichtung fiir die Einstellung/Regelung des 
Quer- usd/oder Langspiofiies mindestens eines Quali- 
tatsmeikmales beim PapieifaeistelluDgsprozeB mit ei- s 
ner 

1.1 Steuer-ZRegeleinrichtung zur Ansteuerung/ 
Regelung mindestens eines Stellgliedes zur Be- 
einiliissung des Quer- und/oder Langsprofiles des 
mindestens einen Qualitatsmeckmales und 10 

1.2 .mindestens einem Sensoi; der ein erstes Mefi- 
signal des Quer- und/oder Langsprofiles des Qua- 

" litfitsmedanales der prcxiuzierten Papierbahn in- 
neifaalb der Papiermaschine aufnimmt, das der 
Steuer-yRegeldniichtung zugefiihrt wird, IS 

1.3 mindestens einem wdteren Sensor zur Auf- 
• nabme dnes weiterra MeBsignales fiir die Steuer- 
ZRegeleinrichtung zur Ansteuerung/Regelung des 
mindestens einen Stellgliedes zur Beeinflussung 
des Quer- und/oder Langsprofiles des mindestens 20 
einen Qualitatsmerkmales, dadurch gekennzeich- 
net, daB das erste und das weitere(n) MeBsignal(e) 

in der Steuer-ZRegeleinrichtung in ein Langs- und 
Quersignalanteil aufgespalten weiden. 

2. Regeleinrichtung nacji Anspruch 1, dadurch ge- 25 
kennzdcbnet, daB der LSngssignalanteU. einem Regler 
fur den Langsantdl (40) und der Quersignalanteil ei- 
nem Regler fur den Queranteil (19) zugefuhrt wild. 

3. Regeleiniichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Regler fiir den Langsanteil min- 30 
destens ein LangsantdlstellgUed anspricht und der 
Regler fur dea Querteil mindestens ein (Jueranteilstell- . 
glied anspricht 

4. Regeleinrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge^ 
kennzeichnet, daB das Queranteilstell^ed ein stoff- 35 
dichtegeiegelter Stoffauflauf ist 

5. Regeleinrichtung nach einem der Ansprucbe 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der mindestens dne wei- 
terc Sensor traversiert 

6. Regeldnricbtung nach einem der Anspruche I bis 4, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens einer der wei- 
teren Sensoren fest instaUi^ ist und das (Jualitats- 
merkmal an einer festen Stelle in der Papiermaschine 
miBt 

7. Regeleinrichtung nach einem der Ansprucbe Ibis 6, 45 
dadurch gekennzdchnet, daB der weitere Sensor ein im 
NaBteO der Papiermaschine angeordneter Sensor ist, 
der das Qu^- und/oder Langsprofil des Qualitatsmerk- 
males im NaBteil der Papiermaschine miBt 

8. Regeleinrichtung gemaB einem der Anspriiche 1-6 50 
dadurch gekennzeichnet, daB der mindestens dne wei- 
tere Sensor in mindestens einer der 2iifuhrleitungen 
(11) Oder d&c gemeinsamen Zufuhrleitung (10) ange- 
ordnet ist 

9. Regeleinrichtung nach einem der Ansprucbe Ibis 8, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB das (^ualitStsmerkmal die 
Papierformation umfaBt 

10. Regeldnrichtung nach dnem der AnsprQche 1 bis 
8, dadurch gekranzeichnet, daB das (^alitStsmetkmal 
die Asche umfaBt 60 

11. Regeleinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitatsmerkmal 
die Papieirdicke umfaBt 

12. Regeleinrichtung gemaB einem der Ansprucbe 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das QuaLitatsmerk- 65 
mal die Feuchte der Papierbahn umfaBt 

13. Regeleinrichtung gemaB einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Qualit^tsmerk- 
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mal die Opazitat der Papierbahn umfaBt 

14. Regeleinrichtung gemaB einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gejkennzdchnet, daB das Qualitatsmerk- 
mal die Rauhigkeit der Papierbahn umfaBt 

15. Regeleinrichtung gemaB einem der Ansprucbe 1 
bis 8, dadurch gekennzdchnet, daB das (Jualitatsmerk- 
mal die mechanischen Blatteigenschaften umfaBt 

16. Regeleinrichtung gemaB einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzdchnet, daB das Qualitatsmerk- 
mal das FlSchengewichtsprofil der Papierbahn umfaBt 

17. Regeleinrichtung genmB einem der AnsprOche 1 
bis 8, dadurch gekennzdchnet, daB das (JuaiitStsmedc- 
mal die Faserorientierung der P^ierbabn umfaBt 

18. Regeleinrichtung nach einem der Anspriiche 16 
Oder 17, dadurch gekennzdchnet, daB der weitere Sen- 
sor ein PapierstofHconsistenzsensor ist 

19. Regeleinrichtung nach einem der Anspriiche 16 
Oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB der weitere Sen- 
sor ein Flachengewichtssensor ist 

20. Verfahren zur EinsteUungZRegelung eines Qqer- 
undZoder Langsprofiles eines (^alitatsmerkmales beim 
PapierherstellungsprozeB umfassoad die folgenden 
Schritte: 

• 20.1 Messen des Quer- undZoder Langsprofiles 
des (^alitatsmerkmales an mindestens einer 
Stelle in der Papiermaschine; 

20.2 zusSlzlich zii dem mindestens an einer Stelle 
aufgenommenen Quer- undZoder Langsprofil d- 
nes (^alitatsmerkmales beim Papieiherstellungs- 
prozeB, Aufoahme mindestens einer weiteren 
MeBgroBe, die charakteristisch fiir das Quer- undZ 
Oder Langsprofil des (Jualitatsmorkmales ist; 

20.3 Verarbeiten dieser MeBsignale in einer 
Rechnereinrichtung und 

20.4 Ansteuem mindestens eines Stellgliedes 
durch mindestens dne' Reglereinrichtung zur Be- 
dnflussung des (Juer- undZoder Langsprofiles d- 
nes (^alitatsmerkmales beim Papieiherstellungs- 
prozeB, das VerMjien ist dadurch gekennzeichnet, 
daB 

20.5 die mindestens zwei MeBsignale der minde- 
stens zwei Srasoren in der Rechnereinrichtung in 
dn Langs- und ein (^eranteilsignal aufgespalten 
werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20y dadurch gekerm- ^, 
zeichnet, daB das Langsanldlsignal einem Regler fur V. 
den Langsantdl und das Queranteilsignal einem Regler 

fiir den Queranteil Zugefiihrt winL 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- ' 
zeichnet, daB das Stellglied fur das Querpiofil ein stoff- 
dichtegeregelter Stoffauflauf ist 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der stoffdichtegeregelte Stoffauflauf in 
jeder VerdUnnungsmittelzufuhrleitung, die in eine Zu- 
fuhrleitung fur die Papierstoffsuspension des Stoffauf- 
laufes mOndet, ein Stellventil umfaBt 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zdchnet, dafi der stoffdichtegeregelte Stofi^flauf in 
jeder Zufiihrldtung (11) fiir eine Sektion des Stoffauf- 
laufes ein Stellventil (44) umfaBt 



Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer . 
Int Cl.^ 

Veroffentlichungstag: 



DE19634997C2 
D21F lyOG 

5. August 1999 




ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummen 
Int Cl.^ 

Veroffentlichungstag: 



DE 196 34 997 C2 
D21F 1/08 

5. August 1999 




ZEiCHNUNGEN SE1TE4 



Nummen 
Int. CI A 

Verdffentlichungstag: 



DE 196 34 997 C2 
D21F1/08 
5. August 1999 




ZEICHNUNGENSEITHS 



Taummer 
Int CI.®: 

Veroff enti ichu ngstag: 



DE19634 997C2 
D21F 1/06 

5. August 1999 



Fig. 2 




902 131/184 




ZEICHNUNGEN SEITE 6 



Nummer: 
Int CI.®: 

Verdffentlichu ngstag: 



DE 19634997 C2 
D21F 1/06 

5. August 1999 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

BLACK BORDERS 
^ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 
13. SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 
^ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

1^ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: ■_ 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



